PUB-NO: DE010031713A1 

DOCUMENT - I DENT I FI ER : DE 10031713 Al 

TITLE: TITLE DATA NOT AVAILABLE 

PUBN-DATE: January 10, 2002 



INVENTOR- INFORMATION : 

NAME COUNTRY 
BOSCH, KARL-HEINZ DE 



AS S I GNEE - 1 NFORMAT I ON : 

NAME COUNTRY 
BOSCH KARL HEINZ DE 



APPL-NO: DE10031713 
APPL-DATE: June 29, 2000 

PRIORITY-DATA: DE10031713A ( June 29, 2000) 

INT-CL (IPC) : B21D053/42, B23C003/35 , B23P013/00 , E05B019/00 , 
G01B005/20 

EUR-CL (EPC) : B23C003/35 
ABSTRACT: 

CHG DATE=20020702 STATUS=N>The method involves measuring the 
profile of a 

key to be duplicated relative to its longitudinal axis and/or its tip 
shape 

and/or its length. The values are used to make a blank with a 
profile 

corresponding to the key to be copied by shaping raw material and/or 
semi-finished items and/or the values are expanded by acquiring the 
key's lock 

profile, which can be used to produce a duplicate key. An 
Independent claims 

is also included for an apparatus for manufacturing keys and key 
blanks . 



11/10/06, EAST Version: 2.1.0.14 



© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




Offenlegungsschrift 
DE 10031713 A1 



® 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
© Offenlegungstag: 



100 31713.8 
29. 6.2000 
10. 1.2002 



Int. CI. 7 : 

B 21 D 53/42 

8 23 C 3/35 
B 23 P 13/00 
E 05 B 19/00 
G 01 B 5/20 



< 

CO 

CO 

o 
o 

r» 
LU 

Q 



@ Anmelder: 


® Erfinder: 


Bosch, Karl-Heinz, 88630 Pfullendorf, DE 


gleich Anmelder 




© Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 




zu ziehende Druckschriften: 




DE 42 04 534 A1 




US 60 65 911 




EP 05 56 590 81 




WO 99 06179 A1 




WO 00 15 374 A1 



® 

® 



< 

to 

w 

o 
o 



Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlsgen entnommen 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Schlusselrohlingen und/oder zur Herstellung von vollstandigen 
Nachschlusseln 

Eine Vorrichtung (1) zur Herstellung von Schlusselroh- 
lingen und/oder zur Herstellung von vollstandigen Nach- 
schlusseln weist eine Aufnahmeeinheit (A), eine Bearbei- 
tungseinheit (B), eine Recheneinheit (C) und eine Zufuh- 
reinheit (D) auf. Die Recheneinheit (C) steuert die oben ge- 
nannten Einheiten. Die Oberflachenstruktur (Profil, 
SchlieBung) eines zu duplizierenden Zylinderschlussels 
(E) wird mittels der Aufnahmeeinheit (A) aufgenommen 
und von der Recheneinheit (C) berechnet. Entsprechend 
dieser Werte fertigt die Bearbeitungseinheit (B) einen 
Schlusselrohling mit entsprechendem Profil (3) oder ei- 
nen vollstandigen Nachschlussel aus Vollmaterial oder 
speziellem Halbzeug (F). Die Zufuhreinheit (H) fuhrt hier- 
bei das Halbzeug (F) der Bearbeitungseinheit (B) zu. 
Mittels dieser Vorrichtung ist es dem Schlusseldienst 
moglich, in kurzer Zeit einen dem Schlussel (E) entspre- 
chenden Schlusselrohling oder einen vollstandigen 
Nachschiussei herzustellen. Hierdurch ist es fur den 
Schlusseldienst nicht mehr notwendig, tausende Schlus- 
selrohlinge mit unterschied lichen Schlussel proben zu be- 
vorraten. Zudem konnen die Nachschlussel sehr passge- 
nau und ohne Fachpersonal hergestellt werden. 
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Beschreibung 

[0001] Verfahren und Vorrichtung zur Herstcllung von 
Schlusselrohlingen und/oder zur Hersteilung von vollstandi- 
gen Nachschltisseln. 

[0002J Um einen passenden Nachschlussel fur Sehliesszy- 
linder oder Schlosscr, die einen Schliesszylinder cnthaltcn 
(z. B. Vorhangeschldsser,Fahrradschl6sseretc.) nach einem 
zu duplizierenden Schliissel anzufertigen, miissen drei 
Hauptmcrkmale mi it dem zu duplizierenden Schliissel iiber- 
einstimnien: 

Das in Langsrichtung mcist aus Nuten und hcrvorstehendcn 
Stegen bestehende sogenannte Schlusseiprofil muss beini 
Nachschlussel glcich sein, oder an alien Stellen geringfiigig 
diinner sein als das des zu duplizierenden Schlussels. 1st dies 
nicht der Fall, passt der Nachschliissel nicht in den Schltis- 
selkanal des Schliesszylinders. 

[0003] Die sogenannte Schliessung besteht bei herkomm- 
lichen Zylinderschlusseln aus eine Kombination verschie- 
den tief eingefraster Zacken. Es sind auch Zylinderschiiissel 
mil gebohrten Vertiefungen, sogenannten Bohrmulden- 
schlussel, und geschwungenen Bahnen, sogenannte Bah- 
nenschliissel und Kombinationen dieser drei Schliessungen 
auf dem Markt. Diese Merkmale betreffen nicht das Profil 
des Schlusselkanals, sondern sind Schliessungen, die im 
Schliesszylinder durch Sperrstifte abgetastet werden. Das 
Drehen des Zylinderkerns und das daraus resultierende Off- 
nen oder Schliessen des Schlosses gelingt nur, wenn die Tie- 
fen und Positionen dieser Schliessungen mit der Schliessung 
des zu duplizierenden Schlussels tibereinstimmen. 
[0004] Zuletzt hat auch die Gesamtlange und die Form der 
Schliisselspitze Auswirkungen darauf, ob sich der Nach- 
schliissel vollstandig in den Zylinder einfuhren lasst, und ob 
die Schliessnase des Zyiinders richtig iransportiert wird. 
[0005] Es ist bekannt, Nachschlussel zu Schliesszylindern 
aus vorgefertigten, mil einem zur Langsachse verlaufenden 
Profil versehenen, Schliisseirohlingen herzustellen. Hierbei 
wird das meist aus Nuten und Stegen in Langsrichtung des 
Schlussels bestehende Schlusseiprofil des zu duplizierenden 
Schlussels vom Mitarbeiter des Schliisseldienstes per "Au- 
genmass" mit einer Vielzahl vorhandcner Schliisseirohlin- 
gen verglichen, die ein ahnliches vorgefertigtes Profil besit- 
zen, Ohne diese richtige Profilierung zur Langsachse lasst 
sich ein Schliissel nicht in den Kanal des Schliesszylinders 
einfuhren. 

[0006] 1st ein entsprechender Schliisselrohling vorhanden, 
wird lediglich die SchUessung des zu duplizierenden 
Schlussels mittcls einer Schliissel-Kopierfrase auf den 
Schliisselrohling ubertragen. Hierbei werden der zu dupli- 
zierende Schliissel und der Rohling auf einen beweglichen 
Schlitten gespannt Der zu duplizierende Schliissel wird mit 
den Zacken der Schliessung an einem Abtaststift vorbeige- 
fuhrt, und die Schliessung durch einen Scheibenfraser in den 
Rohling geschnitten. Das Profil des Rohlings bleibt hierbei 
unvcrandcrt. Ahnliche Vorrichtungen werden verwendet um 
Bohrmulden und geschwungene Bahnen in vorgefertigte 
Schliisselrohlinge zu frasen indem die Bohrmulden oder ge- 
schwungene Bahnen an einem Taststift vorbeigefuhrt wer- 
den, und ein Fraser die Vertiefiingen in den Rohling frast. 
Hierbei muss vorher ein Fraser mit dem richtigen Durch- 
messer und dem entsprechenden Winkel der Spitze einge- 
spannt werden. Diese Bohrungen und geschwungenen Bah- 
nen betreffen ebenfalls nur die Schliessung des Zylinder- 
schlusscis und nicht das Profil des Schlusselkanals der 
Schliesszylinder. 

[0007] Durch mein Patent EP 0 556 590 Bl "Verfahren 
und Vorrichtung zur Ermittlung der Kennung eines Schiiis- 
selrohlings" ist eine Vorrichtungen bekannt, die durch das 



Abtasten des Schlussel-Profils des zu duplizierenden 
Schlussels (He Kennung des Schliisselrohlings mit dem ahn- 
lichsten Profil ermittelt und dadurch das Auffinden des be- 
notigten SchlUsselrohlings beschleunigt 
5 [0008] Das derzeit angewendete Verfahren, aus vorgefer- 
tigten Schlusselrohlingen einen Nachschlussel anzufertigen 
setzt aber immer voraus, dass der Schliisselrohling mit dem 
zu duplizierenden Schlussels entsprechenden Profil beim je- 
weiligen Schlusseldienst vorhanden ist Zur Zeit gibt es ca. 
5000 bis 10 000 verschiedenc Schliisselrohlinge mit unter- 
schiedlichem Profil, so dass eine Bevorratung aller Schliis- 
selrohlinge fur einen Schlusseldienst mit zu hohen Kostcn 
verbunden ist. Zudem ware derPlatzbedarf enorm, wenn ein 
Schlusseldienst alle Rohlinge bevorraten wiirde. 
[0009 J Die Schlusseidienste beschranken sich deshalb 
darauf, nur eine kleine Auswahl der verfugbaren Schliissel- 
rohlinge zu lagern. Dies fuhrt dazu, dass Nachschlussel fur 
Kunden nicht sofort gefertigt werden konnen, weil der ent- 
sprechende Rohling nicht lagennassig ist, und erst beschafft 
werden muss. Der Zeitbedarf zur Ermittlung des geeigneten 
Schliisselrohlings aus der grossen Anzahl der verschiedenen 
Rohlinge ist zudem sehr hoch. 

[00 JO] Viele Schliissel konnen nicht kopiert werden, weil 
der entsprechende Rohling von der Rohling-Industrie nicht 
hergestellt wird. Da die Hersteilung der Schliisselrohlinge 
nur dann wirtschaftlich ist, wenn eine entsprechende Zahl 
auch an die Schlusseidienste verkauft werden kann, gibt es 
fur nicht so gangige Zylinderschlosser keine Rohlinge. 
Wenn ein Kunde einen Schliesszylinder aus dem Ausland 
besitzt, bekommt er in einem anderen Land keine Nach- 
schliissel weil dort die Rohlinge mit entsprechendem Langs- 
profil nicht gehandelt werden. 

[0011] Oft passen Nachschlussel nicht korrekt, weil sie 
aus Schlusseln mit ahnlichem Pn)fil gefertigt wurden, das 
dann im Schliisselkanal aufgrund von Abweichungen 
klemmt oder zu locker siixt Die Gefahr einen Rohling mit 
falschem Profil fur die Anfertigung der Nachschlussel zu 
verwenden ist gross, da fur das menschliche Auge viele Pro- 
file der Schliissel ahnlich sind, und sich nur minimal vonein- 
ander unterscheiden. Fachpersonal mit iangjahriger Erfah- 
rung ist erforderlich, um den richtigen Schlusselrohling zu 
ermitteln, da schon Unterschiede von 1/10 mm zwischen 
Origin alprofil und Rohlingprofil dazu fiihren, dass der 
Nachschlussel sich nicht in den Zylinder einfuhren lasst. 
[0012] Um Kosten fur die Lagerhaltung der grossen Zahl 
verschiedener Rohlinge einzusparen, bevorraten die meisten 
Schlusseidienste von jeder Sorte nur wenige Stuck. Das 
fuhrt dazu, dass Kunden die eine grossere Menge Nach- 
schliissel von einem zu duplizierenden Schliissel benotigen, 
nicht sofort bedient werden konnen. Der Bestellaufwand fur 
den Schlusseldienst ist sehr hoch, da vor einer Bestellung 
meist der ganze Vorrat auf fehlende Rohlinge gepriift wer- 
den muss. Da Nachschlussel nur aus einem dafiir passenden 
Rohling gefertigt werden konnen, sind sehr oft Nachbestel- 
lungcn zu tatigen, um einen fehlcnden Rohling wieder auf- 
zufulien. Dies fuhrt zu hohen Kosten fur Porto, Verpackung 
und Mindermengenzuschhig die sich auf die Preise der 
Nachschlussel niederschiagen. 

[0013] Fiir neu auf dem Markt befindliche Schliesszylin- 
der gibt es keine Rohlinge, weil die Rohling-Industrie ab- 
wartet bis diese Schliesszylinder so stark auf dem Markt 
vertreten sind, dass sich cine Fertigung der Rohlinge lohnt. 
[0014] Aufgrund der oben aufgefuhrten Probleme konnen 
Schlusseidienste fur ihre Kunden oft keine Nachschliissel 
fertigen. Dies fuhrt zu Umsatzverlusten beim Schlussel- 
dienst, und verargert die Kunden. Der Kunde muss dann bei 
einem anderen Schlusseldienst versuchen, ob dort zufallig 
ein entsprechender Schlusselrohling vorhanden ist. Eventu- 
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ell muss sogar der Scbliesszylinder ausgetauscht werden, 
weil der Rohling nicht zu beschaffen ist, und deshalb keine 
Nachschliisscl gefertigt werden konnen. 
[0015] Beim Frasen der Schtiessung auf einer Schliissel- 
frasmaschine muss nach heutigem Stand der Technik so- 
wohl der zu duplizierende Schlussel wie auch der Rohling 
manuell eingespannt und zueinander ausgerichtet werden. 
Die Schiiissei werden hierbei im Verlauf des Schliisselpro- 
fils gespannt. Durch die Vielzahl der unterschiedlichen Pro- 
file korrunt es haufig zu Fehlern bei Einspanncn. Daraus re- 
sultiert, dass die Schliessung nicht in der richtigen Tiefe 
odcr an ciner falschcn Position gefrast wird und hierdurch 
der Nachschlussel nicht schliessL 

[0016] Kleine Schliisselrohlinge sitzen im Spannbackcn 
ofl so tief, dass die Schliessung nicht volistandig abgegrif- 
fen, und deshalb nicht tief genug geschnitten wird. Zudem 
passiert es bei einigen Profilformen, dass beim Frasvorgang 
der Rohling im Spannbacken der Frasmaschine verrutscht 
oder abkippt und soinit die Schliessung nicht passt. 
[0017] Aufgabe der Erlindung ist es , ein einfaches Verfah- 
ren und eine einfache Vorrichtung zu schafTen, die die Her- 
stellung von voilstandigen Nachschliisseln ermoglicht, ohne 
dass hierfur ein vorgefertigter Schlusselrohling mil entspre- 
chendem Langs-Profil verwendet werden muss, oder ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die die Herstel- 
lung des benotigten Schlusselrohlings mit entsprechenden 
Profil sofort bei Schlusseldienst. ermoglicht. 
[0018] Hierdurch soil die Zahl der nachzumachenden 
Schlussel erhoht werden und somit die Zufriedenheit der 
Kunden beim Schlusseldienst gesreigert werden. Zudem soil 
die Passgenauigkeit der Nachschlussel verbessert werden. 
[0019] Die Kosten fur die Bevorratung von Schlusselroh- 
hngen sollen stark gesenkt werden und der Platzbedarf fur 
den Betrieb eines Schliisseldienstes soil verringert werden. 
Zudem sollen neu auf dem Markt befindliche Schlussel, fiir 
die es noch keine SchlLisselrohlinge gibt, sofort dupliziert 
werden konnen. Auch grossere Mengen Nachschltissel zu 
einem zu duplizierenden Schlussel sollen sofort gefertigt 
werden konnen. Der Schlusseldienst soli mit Personal ohne 
langjahrige Erfahrung im Vergleichen von Schliisselprofilen 
betrieben werden konnen. Die Fehler beim herkommlichen 
Frasen von Nachschliisseln aus Schliisselrohlingen sollen 
vermieden werden, und dadurch die Passgenauigkeit der 
Schliessung garantiert werden. 

[0020] Diese Aufgaben werden durch das Verfahren und 
die Vorrichtung mit den MerkmaJen des Anspruchs 1 gelost. 
[0021] Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass die 
Oberflachenstruktur des zu kopierenden SchlUssels, beste- 
hend aus dem Profil des zu kopierenden Schlussels und/oder 
der Schliessung des Schlussels auf einer oder mehreren Sei- 
ten, und/oder dessen Gesamtlange und Spitzenform aufge- 
nommen wird und durch die gewonnenen Werte mittels Ma- 
terialverformung oder Materialbearbeitung von VoUmaterial 
oder vorgefertigten Halbzeugen ein vollstandiges Duplikat 
des Schlussels, oder ein Rohling mit entsprcchender Profi- 
lierung gefertigt wird. Hierbei soli das Verfahren so einfach 
und kostengunstig sein, dass diese Fertigung sofort und di- 
rekt beim Schlusseldienst erfoigen kann. 
[0022] Die Oberflachenstruktur kann hierbei auf einfache 
Weise mit Hilfe von Tastgliedern mechanisch und/oder 
durch von Signalgebem abgegebenen und/oder aufgenom- 
menen Licht und/oder Schallwellen und/oder Aufnahmen 
von Kameras ermittelt werden. 

[0023] Diese aufgenommenen Werte konnen mittels einer 
Recheneinheit an die Bearbeitungseinheit iibergeben wer- 
den die den voilstandigen Nachschlussel und/oder den beno- 
tigten Schlusselrohling schnell und passgenau hersteilt. 
[0024] Hierbei ist es zweckmassig Vollrnaterial oder vor- 



gefertigte Halbzeuge zu verwenden die eine einfache und 
schnelle Fertigung gewahrleisten, und aus Materialien be- 
stehen, die fiir die Verwendung als Schiiissei geeignet sind. 
[0025] Das Vollmaterial oder Halbzeug kann auf einfache 
5 Weise mit Hilfe von Frasvorgangen und/oder Schleifvorgan- 
gen und/oder Erodiervorgangen und/oder Stossvorgangen 
und/oder Laserbeschuss und/oder Bohrvorgangen so bear- 
beitet werden, dass ein passgenauer Nachschlussel und/oder 
ein passgenauer Rohling entstehL 

[0026] Zudem besteht die Moglichkeit die aufgenomme- 
nen Werte des zu duplizierenden Schlussels in einer Rechen- 
einheit zu spcichern um mittels dieser Werte zu einem spatc- 
ren Zeitpunkt den Nachschlussel und/oder Rohling herzu- 
stellen. 

[0027] Auch ist es angebracht, mittels dieser Rechenein- 
heit zu priifen ob der zu duplizierende Schlussel ein sehr 
gangiges Schlusselprofil aufweist, das in Form von her- 
kommlichen Rohlingen beim Schlusseldienst vorratig ist. 
So wird die Arbeitskapazitat der Bearbeitungseinheit fur die 
Herstellung von spezielleren Schliisselprofilen freigehalten. 
[0028] Die Bearbeitungseinheit und die Aufnahmeeinheit 
konnen aus zwei separaten Einheiten bestehen, oder als eine 
(Jesamt-Einheit ausgebildet werden. 
[0029] Es ist von Vorteil, die aufgenommenen Abmessun- 
gen des zu duplizierenden SchlUssels in der Recheneinheit 
vor der Fertigung so zu verandem, dass der gefertigte Nach- 
schlussel oder der gefertigte Schlusselrohling in Starke und/ 
oder Profilverlauf eine leichte Untertoleranz aufweisen. 
Hierdurch ist sichergestellt, dass der Nachschlussel auf alle 
Falle in den Schliisselkanal. des Schliesszylinders passt. 
[0030] Da verschiedene Schliisselprofile durch die 
Schliesszylinder-Indusfrie durch Paten te oder Gebrauchs- 
muster geschiitzt sind, und dies beim Duplizieren dieser 
Schlussel zu rechtlichen Schwierigkeiten fiir den Schlussel- 
dienst fiihrt lassen sich die Werte dieser Schlussel vorab in 
Zusammenarbeit mit der Schliesszylinder-Industrie in der 
Recheneinheit speichern, um dann den Bearbeitungsvor- 
gang zu sperren, und den Bediener auf den Schutz hinzuwei- 
sen. 

[0031] Auch eine Unterstiitzung bei der Bekampfung von 
Einbruchskriminalitat. ist denkbar, indem jede Bearbeitungs- 
einheit eine unterschiedliche Seriennuramer besitzt, und 
diese Nummer mittels Materialverformung und/oder Mate- 
rialbearbeitung auf den Nachschliissel/Schlusselrohling 
iibertragt 

[0032] Zudem kann eine fortlaufcnde Nummer des 
Schlussels angebracht werden. Wird ein solcher Schlussel 
dann sichergestellt, kann ermittelt werden, welcher Schlus- 
seldienst diesen Schlussel fiir wen angefertigt hat. 
[0033] Je nach verwendeter Technik bei der Materi albear- 
beitung in der Bearbeitungseinheit ist es zweckmassig diese 
Seriennummer als eine Art Strichcode auszubilden, um kei- 
nen Werkzeugwechsel durchfuhren zu miissen. 
[0034] Zudem ist es mdglich Buchstaben und Zablen die 
sich auf dem zu duplizierenden Schiiissei befinden, zum 
Beispiel die Nummer des Schlussels einer Schliessanlage, in 
die Recheneinheit einzugeben. und mittels der Bearbei- 
tungseinheit auf den Nachschlussel zu ubertragen. 
[0035] Werden bei sicherheitsrelevanten Schliisseln die 
Personendaten des Kunden von der Recheneinheit abgefragt 
und zum Datensatz des aufgenommenen Schiiissei gespei- 
chert, ist es zu einem spateren Zeitpunkt moglich die Perso- 
nen fur die diese Nachschliissel angefertigt wurde zu ernut- 
teln. Hierbei ist denkbar, dass alle Aufnahme- und Bearbci- 
tungseinheiten an ein Computemetzwerk angeschlossen 
sind und diese Daten von einer zentralen Stelle mit entspre- 
chendem Sicherheitsstandard verwaltet werden. 
[0036] Um bei Schliessanlagen die Sicherheit zu gewahr- 
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leisten, dass nur befugte Personen Nachschliissel erhalten, 
ist es denkbar die entsprechenden Schliisselprofile nach Ab- 
sprache mit dem Eigcntiimcr der Schliessanlage odcrAind 
der Schliessanlagenhersteller in der Recheneinheit mit einer 
Sicherheitsabfragc zu verkntipfen, und nur bci richtig eingc- 5 
gebenem Code die Fertigung zu starien. Dieser Code kann 
auch in Form von iiblichen Speichcrkartcn in die Rechen- 
einheit eingelesen werden. So erbalten nur autorisierte Per- 
sonen, die diese Sicherungskarte vorlegen, enlsprechende 
Nachschliissel. 10 
[0037] Auch die Befugnisse fur die Ferdgung von sicher- 
hcilsrelcvanten Schliisscln lassen sich in der Recheneinheit 
definieren. So ist es moglich, den Bearbeiiungsvorgang erst 
zu starten, wenn der Benutzer ein Codewort eingibt. Hier- 
durch konnen diese Schliissel nur durch befugte Mitarbeiter 15 
des SehlusseJdienstes dupliziert werden. 
[0038J Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass 
die Oberflachenstruktur des zu duplizierenden Schliissels, 
bestehend aus dem Profil des zu kopierenden Schliissels 
und/oder der Schliessung des Schliissels auf einer oder men- 20 
reren Seifen, und/oder dessen Gesamtlange und Spitzenform 
aufgenommen, und mittels MateriaLverformung und/oder 
Materialbearbeitung von VolLmaterial oder Halbzeug ein 
vollstandiger Nachschliissel und/oder ein Schliisselrohling 
mit entsprechendem Profil gefertigt wird. 25 
[0039] Die Vorrichtung besteht hierbei aus eine Einheit 
zur Aufnahme der Oberflachenstruktur eines zu duplizieren- 
den Schliissels, einer Bearbeitungseinheit fur die Bearbei- 
tung des Vollmateriais und/oder der Halbzeuge und einer 
oder mehrerer Recheneinheiten die die Aufnahmeeinheit 30 
und die Bearbeitungseinheit steuem. Zudem ist optional 
eine automatische Halbzeugzufuhreinheit denkbar. Die Ein- 
heiten konnen hierbei separat ausgebildet sein, und hierbei 
durch geeignete Dalenverbindungen wie zum Bei spiel Da- 
tenleitungen oder Infrarotschnittstellen miteinander kom- 35 
munizieren, oder in einer Einheit baulich verbunden sein. 
[0040] Der zu duplizierende Schliissel kann in der Auf- 
nahmeeinheit lageorientiert mittels einer Spannvorrichtung 
im Profil, im Schaftbereich oder am Schliissclkopf gehalten 
werden. 40 
[0041] Es ist zweckmassig, dass die Spanneinrichtung 
wahrend des Aufnahmevogangs mit Hilfe von automati- 
schen Positioniereinheiten in einer, oder mehreren Achsen 
verschoben werden kann. Zudem sollte die Spanneinrich- 
tung mit Hilfe von automatischen Positioniereinheiten in ei- 45 
ner oder mehrerer Achsen gedreht werden konnen. Durch 
diese Positionierungsmoglichkeiten ist es moglich, auf ein- 
fache Weise den Schliissel so zu bewegen, dass die Struktur 
der Obernachen des Schliissels auf alien Seiten aufzuneh- 
men ist 50 
[0042] Auch ist es denkbar, das Aufnahmemodul in einer 
oder mehrerer Achsen bewegbar und/oder drehbar auszuge- 
stalten, so dass hierdurch die Oberflachenstruktur des 
Schliissels aufgenommen werden kann. 
[0043] Die Positioniereinheiten konnen auf einfachc 55 
Weise durch Schrittmotore oder durch Linearantriebe, von 
einer Recheneinheit gesteuert, bewegt werden. 
[0044] Die Aufnahme der Oberflachenstruktur kann mit- 
tels einem oder mehreren beweglichen Tastgliedern erfol- 
gen. Der Schliissel und/oder die Aufnahmeeinheit wird 60 
durch die Positioniereinheiten so bewegt, dass die Oberfla- 
chenstruktur in einem bestimmtcn Raster von dem Tastglied 
oder den Tastgliedern aufgenommen werden kann. Hierbei 
ist es zweckmassig, bei jedern Kontakt zum Schliissel tiber 
einen am Tastglied befestigten Schalter und/oder Sensor 65 
cine Meldung an die Recheneinheit zu geben so dass die 
Oberflachenstruktur bestimmt werden kann. 
[0045] Auch kann die Aufnahme der Oberflachenstruktur 



in ahnlicher Weise durch Lichtwellensignalgeber und/oder - 
Aufnehtner und/oder Schallwellensignalgeber und/oder - 
Aufnchmer erfolgen. 

[0046] Auch kann die Oberflache mittels Kameras aus 
vcrschiedencn Positionen aufgenommen werden und die 
Oberflachenstruktur durch bekannte Irigonomerie-Berech- 
nungsverfahren ermittelt werden. 

[0047] Je nach Ausfuhrung der Bearbeitungseinheit kann 
mittels der aufgenommenen Wene der Oberflachenstruktur 
ein vollstandiger Schliissel oder ein passender Schlusselroh- 
ling aus Vollmaterial oder Halbzeug hergestellt werden. 
[0048] Mit einer besonders cinfachen Ausfuhrung der Be- 
arbeiningseinheit ist ein Schliisselrohling des zu duplizie- 
renden Schliissels herzustellen. Hierbei werden lediglich die 
aufgenommenen Werte des zur Langsachse verlaufenden 
Schliissel profils verwendet, um aus Vollmaterial oder Halb- 
zeug einen passenden Schliisselrohling mit entsprechendem 
Profil herzustellen. 

[0049] Dieser Rohling kann dann mittels einer herkomm- 
lichen Schlussel-Kopierrrase mit der Schliessung des zu du- 
plizierenden Schliissels versehen und gekiirzt werden um ei- 
nen vollstandigen Nachschliissel herzustellen. 
[0050] Fur die Herstellung des Rohlings ist es zweckmas- 
sig, Werkstoffe zu verwenden, die sich fur die Schliisselher- 
stellung eignen. Besonders geeignete Werkstoffe sind Mes- 
sing, Aluminium, Neusilber, andere Metalle und feste 
Kunststoffe. 

[0051] Um die Rohlinge und/oder die vollstandigen Nach- 
schliissel moglichst schnell herstellen zu konnen ist es von 
Vorteil, wenn man Halbzeuge hierzu verwendet. 
[0052] Halbzeuge konnen bereits mit einem angesetzten 
Schlusselkopf versehen sein, oder einen Schaft besitzen auf 
den ein entsprechender Kopf aufgeschoben werden kann. 
Um die Halbzeuge besonders einfach und exakt lageorien- 
tiert auf die Spannvorrichtung der Bearbeitungseinheit auf- 
zuspannen, ist es zweckmassig, den Kopf und/oder die 
Spitze des Halbzeuges mit einer Passung zu versehen. Diese 
Passung kann auf einfache Weise durch Locher, die mit 
Passstiftcn der Halbzeugspannvorrichtung ubercinstimmen, 
ausgebildet sein. Auch ein Anschlagkante am Halbzeug 
kann in Verbindung mit einem Anschlag auf der Halbzeug- 
spannvorrichtung fur eine lageorientierte Befestigung die- 
nen. Eine weitere Passung fur den Greifer der automatischen 
Zufuhreinheit kann zusatzlich im Kopf ausgebildet sein. 
[0053] Zudem ist es zweckmassig die Halbzeuge in ver- 
schiedenen Materialstarkcn herzustellen, damit die Bearbei- 
tungseinheit lediglich das Profil und nicht die komplette 
Starke des Schliissels ausbilden muss. Auch Halbzeuge mit 
verschiedenen Breiten beschleunigen die Bearbeitung. 
[0054] Halbzeuge fur Zylinderschlussel mit Einseitiger 
Schliessung konnen auf der Schliessung gegeniiberiiegen- 
den Seite den fur diese Zylinderschlussel iiblichen Radius 
besitzen, um die Bearbeitung auf dieser Seite einzusparen. 
[0055] Um die Lange des gefertigten Rohlings dem zu du- 
plizierenden Schliissel anzupassen lasst sich auf einfachste 
Weise die herkommliche Schlusselkopierfrase verwenden. 
Es ist aber auch denkbar, Halbzeuge mit verschiedenen Lan- 
gen und Spitzenformen zu verwenden um diesen Arbeits- 
gang zu erleichtem oder einzusparen. Es ist zudem moglich 
mittels der Bearbeitungseinheit die Spitze des Halbzeuges 
entsprechend zu kiirzen, 

[0056] Halbzeuge die langer als der zu duplizierende 
Schliissel sind, ermoglichen ein Einspannen am Kopf und 
zusatzlich an der Spitze in die Halbzeugspannvorrichtung. 
Der Vorteil ist eine bessere Fixierung wahrend der Bearbei- 
tung. Eine Sollbruchsteilc in diesen Halbzeugen ermoglicht 
das einfache manuelle Ablangen nach der Bearbeitung. 
[0057] Eine Kennzeichnung der verschiedenen Halbzeuge 
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erleichtem die Auswahl des durch die Recheneinheit (C) 
aufgrund der Werte der Aufnahmeeinheit (A) ennittelten 
und auf dem Display (41) angezeigten Halbzeugs (F). 
[00S8J Die Halbzeuge sollten zudem eine freie Flache 
vorzugswcisc am Kopf aufweisen, urn dort, durch die Bear- 
beitungseinheit oder rnanuell Zahlen und/oder Buchstaben 
und/oder Zeichen auszubilden. Dies kann die Kcnnung ei- 
nes Schliessanlagenschlussels, der Verwendungszweck des 
Schliissels z. B. "Keller, Garage" oder/und die Seriennum- 
mer der Bearbeitungseinhcit und/oder die fortlaufende 
Nummer des Schliissels sein, 

[0059] Nachfolgcnd wird die Vorrichtung zur HersteUung 
von vollstandigen Nachschltisseln erlautert. Einige der 
nachfolgend aufgefuhrten Merkmale dieser Vorrichtung 
sind fur die Ausbildung der Schliessung des zu duplizieren- 
den SchlUsseLs bestinimt. Die Vorrichtung zur HersteUung 
von entsprechenden Rohlingen ohne Schliessung unter- 
scheidet sich dadurch, dass diese Merkmale nicht benotigt 
werden und hierdurch eine besonders einfache Konstruktion 
der Vorrichtung ermSglicht wird. 

[0060] Die Bearbeitungseinheit ist dadurch gekennzeich- 
net, dass sie eine Spannvorrichtung besitzt, auf der das Voil- 
material und/oder die Halbzeuge lageorientiert befestigt 
werden konnen. Hierbei ist es moglich diese Aufspannvor- 
richtung mit Passvorrichtungen auszugestalren, an denen die 
Halbzeuge ausgerichtet und/oder befestigt werden konnen. 
Hierbei kann es sich um einfache Passslifte handeln, oder/ 
und um Gewindebohrungen in die Schrauben zur Befesti- 
gung der Halbzeuge eingedreht werden. Es ist von Vorteil, 
wenn die Aufspann vorrichtung so ausgestaltet ist, dass das 
Halbzeug in dem Bereich in dem es bearbeitet wird auf alien 
Seiten nicht verdeckt wird. Fur einen fesfen Sitz des Halb- 
zeuges ist es sicherer, die Spannvorrichtung so zu gestalten, 
dass das Halbzeug am Halbzeugkopf und zusiitzlich am 
Ende befestigt werden kann. Dies kann durch zwei Auf- 
spanneinheiten erreicht werden, zwischen denen die Bear- 
beitung der Halbzeuge moglich ist. Von Vorteil ist es, wenn 
diese beiden Einheiten im Abstand voneinander variabel 
montiert werden konnen um verschieden lange Halbzeuge 
aufzunehmen. Die Spannvorrichtung soil so ausgebildet 
sein, dass die Halbzeuge schnell und prazise eingespannt 
werden konnen und ein schiefes Einspannen nahezu ausge- 
schlossen ist. 

[0061] Denkbar ist auch eine vollautomatische Spannvor- 
richtung die verwendet wird, um Halbzeuge, die durch die 
optionale automatische Materialzufuhreinheit zugefuhrt 
werden, aufzunehmen. 

[0062] Die Aufspannvorrichtung kann so angeordnct sein, 
dass sie sich in verschiedenen Achsen verschieben und/oder 
verdrehen lasst, um eine Bearbeitung der Halbzeuge zu er- 
mogiichen. Diese Bewegungen konnen durch Positionier- 
einheiten bestehend aus Schrittmotoren, Linearantriebe oder 
vergleichbare Antriebseinheiten einfach ausgefuhrt werden. 
Die Positionierungsaufldsung ist moglichst fein zu wahlen, 
um den kleinen Nuten der Schlussclprofile gerecht zu wer- 
den. Alle Bewegungsrichtungen sollten auf einen bestimm- 
ten Nullpunkt justiert werden konnen. Hierzu ist es zweck- 
massig Schalter und/oder Lichtschranken oder andere Sen- 
soren einzusetzen. 

[0063] Die Bearbeitung der Halbzeuge und/oder des \foll- 
materials kann durch mehrere Bearbeitungsmethoden er- 
reicht werden. Eine schnell drehendc Spindel, mit einem 
oder mehreren Frasem versehen, kann hierfur eingesetzt 
werden. Diese Spindel kann so befestigt sein, dass sie sich in 
mehreren Achsen verschieben und/oder verdrehen lasst, um 
die richtige Position zur Bearbeitung anzufahren. Die Posi- 
tionierungsaufldsung ist moglichst fein zu wahlen, um den 
kleinen Nuten der Schlusselprofile gerecht zu werden. Die 



Achsen der Spindel sollten wie die Achsen der Aufspann- 
vorrichtung auf einen Nullpunkt justiert werden konnen. 
[0064] Die Spindel eignet sich besonders, wenn sic eine 
hohe Umdrehungsgeschwindigkeit, und einen exakten 
5 Rundlauf mit moglichst wenig Spiel besitzt. Die Spindel 
kann mit einer manuellen Spannaufnahuie oder einer auto- 
matischen Spannaufnahmc, um die Werkzeuge aufzuneh- 
men, ausgeriistet sein. Zudem ist es denkbar, eine Vorrich- 
tung zu schaffen, mit der die Werkzeuge wahrend der Bear- 

10 beitung automatisch gewechselt werden konnen. 

[0065] Als Werkzeuge zum Einsatz in die Spindel konnen 
vor allcm Fraser zur Anwendung kommen. Diese Werk- 
zeuge sollten in ihren Abmessungen fur die feinen Nuten 
des Schlusselprofills geeignet sein. Um eine moglichst einfa- 

15 che und kostengiinstige Konstruktion zu erreichen, lasst sich 
das Profil eines Schliissels zum Beispiel mit einem Schei- 
benfraser mit einem Durchmesser von ca. 10 mm und einer 
Breite von ca. 0,6 mm voilstandig friisen ohne den Fraser 
wechseln zu mussen. Hierbei wird entweder das Halbzeug 

20 am Eraser vorbeigefiihrt, oder der Fraser am Halbzeug vor- 
beigefuhrt und die Nuten durch Spanabnahme ausgefrast. 
Durch eine leine Positionierungsmoglichkeit der Frasspin- 
del und/oder der Spannvorrichtung lassen sich durch diesen 
Fraser alle erdenkMchen Profilformen in Form von kleinen 

25 Treppen" bilden. Eine Bewegungsauflosung von 0,05 mm 
reicht hierbei aus. Es ist auch denkbar, verschiedene Fraser 
je nach Ausbildung der verschiedenen Nuten des Schliissel- 
profils einzusetzen. So kann die Bearbeitung beschleunigt 
werden da die Positiomerung nicht in so feinen Schritten 

30 verandert werden muss. Hierbei ist es von Vorteil, wenn die 
Fraser von der Bearbeitungseinheit automatisch gewechselt 
werden konnen. 

[0066] Die Schliessung eines Schliissels in Form von Zak- 
ken an einer oder beiden Stirnflachen des Schliissels lasst 
35 sich durch die gleiche Weise in das Halbzeug frasen. Hierbei 
wird mit dem Scheibenfraser die Schliessung in das abge- 
kippte Halbzeug eingeschnitten. 

[0067] Schleifkorper konnen in gleicher Weise wie vorher 
beschrieben in die Spindel eingesetzt werden. 

40 [0068] Durch den Einsatz von Nutrrasern oder Bohrem 
konnen Schliessungen in Form von Bohrmulden und/oder 
geschwungenen Bahnen eingefrast werden. Auch die er- 
wahnte Kennzeichnung des Nachschlussels in Form von 
Buchstaben, Zahlen und Zeichen lasst sich hierdurch in den 

45 Schliisselkopf frasen. 

[0069] Auf ahnliche Weise ist es denkbar, die Oberfia- 
chenstruktur mittels Erodierstiften in das Halbzeug zu ero- 
diercn. Hierbei konnen einer oder mehrere Erodierstifte 
gleicher und/oder unterschiedlicher Form eingesetzt wer- 

50 den. Die Ausarbeitung des Profils ist auch durch Stossvor- 
gange mit scharfen Profilmeisseln in Langsrichtung des 
Schliissels denkbar. 

[0070] Auch durch Laserbeschuss lasst sich eine Bearbei- 
tung der Oberflache erreichen. Kommt Kunststoff als Halb- 

55 zcug zum Einsatz, kann dieser durch Warmceinwirkung ver- 
formt und/oder abgetragen werden um ein entsprechendes 
Profil des Nachschlussels zu erreichen. 
[0071] Optional ist eine automatische Halbzeugzufuhrein- 
heit denkbar, die das von der Recheneinheit ausgewertete 

60 Halbzeug aus einem Magazin greift und der automatischen 
Spanneinrichtung der Bearbeitungseinheit ubergibt. Hierbei 
ist es zweckmassig, die Haltcrungcn fur die Halbzeuge so 
auszufuhren, dass die Halbzeuge immer in einer fest defi- 
nierten Position gegrifFen werden konnen. Hierzu eignen 

65 sich die Aufhahme-Passungen der Halbzeuge. Eine zusatzb- 
che Passung fur den Greifer der Automatischen Materialzu- 
fuhreinheit ermoglicht das schnelie und sichere Greifen des 
Halbzeugs. Nach Fertigstellung des Schliissels wird mittels 
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dieser Passung der Schliissel aus der Spannvorrichtung ent- 
nommen. 

[0072] Die Rccheneinheit kann so ausgebildet sein, dass 
sie eine Anzeigeeinheit in Form eines Displays zur Anzeige 
von wichtigen Informationen an den Bediencr enthalt Zu- 5 
deni sind verschiedene 'fasten zur Eingabe von Benutzerbe- 
fehlen und eine oder mehrere Schnittstelle zur Anbindung 
an andere Recheneinbeiten und/oder zum Austausch yon 
Daten mit der Aufnahmeeinheit, der Bearbeiiungseinheit 
und der Zufuhreinheit vorgeschen. 10 
[0073] Mittels des erfindungsgernassen Vetfahrens bzw. 
der crfindungsgcmasscn Vorrichtung ist es auf cinfache 
Weise moglich, Nachschlussel und/oder Schlusseirohlinge 
zu cinem zu duplizierendcn Schliissel anzufertigen. Auf die 
BeYorratung der sonst benotigten vieten verschiedenen 15 
Schliisselrohlinge kann verzichtet werden. Somit wird der 
Betrieb eines Schlusseldienstes wirtschaftlicher und beno- 
tigt wenigerPlatz. Die Kundenzufriedenheit wird gesteigert, 
da Nachschlussel in beliebiger Stuckzahl sofort angefertigt 
werden konnen. Hierbei ist es unerheblich, woher der 20 
Schliissel stammt, und ob es hierfur einen Schlusselrohling 
gibi. Die Passgenauigkeit der gefertiglen Nachschlussel 
wird wesentlich erhoht. Fehler beirn Anfertigen von Nach- 
schlusseln durch das Personal des Schlusseldienstes sind na- 
hezu ausgeschlossen. Fachpersonal. ist fur einen Schliissel- 25 
dienst nicht mehr unbedingt erforderlich. Zudem wird die 
Sicherheil. bei schulzrelevanten Schliissem wesentlich er- 
hoht. 

[0074] In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der 
Vorrichtung nach dem Anspruch 1 dargestellt, das nachfol- 30 
gend im einzelnen erlautert wird. Hierbei zeigen: 
[0075] Fig. 1 die aus einer Aufnahmeeinheit, einer Bear- 
beitungseinheit, einer Recheneinheit und einer Zufuhrein- 
heit besiehende Vorrichtung in einer schematischen Darstel- 
lung, 35 
[0076] Fig. 2 die Aufnahmeeinheit nach Fig. 1 in einer de- 
taillierteren Darstellung in Vorderansicht, 
[0077] Fig. 3 die Aufnahmeeinheit nach Fig. 2 in Seiten- 
ansicht, 

[0078] Fig. 4 die Aufnahmeeinheit nach Fig, 2 in Drauf- 40 
sicht, 

[0079] Fig. 5 die Bearbeitungseinheit nach Fig. 1 in einer 

detaiUierteren Darstellung in Vorderansicht, 

[0080] Fig. 6 die Bearbeitungseinheit nach Fig. 5 in Sei- 

tenansicht, 45 

[0081] Fig. 7 die Bearbeitungseinheit nach Fig. 5 in 

Draufsicht, 

[0082] Fig. 8 die Zufuhreinheit nach Fig. I in Vorderan- 
sicht, 

[0083] Fig. 9 die Zufuhreinheit nach Fig. 8 in Draufsicht, 50 
[0084] Fig. 10 die Halbzeuge in unterschiedlichen Aus- 
fuhrungen, 

[0085] Fig. 11 Schnitt durch ein Profil eines Original- 
schliissels und Schnitt durch das mit der Vorrichtung gefer- 
tiglen entsprechenden SchiUsselrohlings, 55 
[0086] Fig. 12 Schliissel und Schliisselrohlinge herkomm- 
licher Art zur Erlauterung der Fachbegriffe. 
[0087] Die Fig. 1 zeigt die Vorrichtung nach Anspruch 1 
mit der Aufnahmeeinheit (A), der Bearbeitungseinheit (B), 
der Recheneinheit (C) und der optionalen Zufuhreinheit (H). 60 
Die Recheneinheit C steuert iiber die Signalleitungen (43) 
die Positioniereinheiten (N), hier in Form von Schrittmoto- 
ren (7) dargestellt, der Aufnahmeeinheit (A), der Bearbei- 
tungseinheit (B) und der Zufuhreinheit (H) und empfangt 
deren Signale der Endschalter (18), Signalleitung (11) und 65 
Positionsschaitcr (22). Die Rccheneinheit (C) enthalt zum 
Dialog nut dem Bediener eine Anzeigeeinheit in Form eines 
Anzeigedisplays (41), Eingabetasten (42), und ein Magnet- 
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kartenleser (44). Dieser ist zur Identifikation des Benutzers 
und dessen Berechtigungen und zum Einlesen von Siche- 
rungskarten von Schlicssanlagen vcrwendbar. Die Rechen- 
einheit (C) ist in der Lage, aus den von der Aufnahmeeinheit 

(A) empfangenen Wertcn die vollstandige Oberflachen- 
struktur und die Diuiensionen des zu kopierenden Schlus- 
sels (E) zu bercchnen. Aufgrund der in der Recheneinheit 
(C) gespeicherten Dimensionen von verschiedenen Haib- 
zeugen (F) ist die Recheneinheit in der Lage, das fiir die Fer- 
tigung eines Nachschliissels am besten geeignete Halbzeug 
(F) zu errnitteln. Die Recheneinheit (C) gibt dann die ent- 
sprcchendc Kennung (28) des Halbzeugs auf dem Display 
(41) aus, damit der Bediener das richdge Halbzeug (F) in die 
Bearbeitungseinheit (B) einspannen kann; oder steuert die 
automatische Zufuhreinheit (H) so, dass das entsprechende 
Halbzeug (F) automatisch in die Halbzeugspannvorrichtung 
(K) der Bearbeitungseinheit (B) eingespannt wird. Die Auf- 
nahmeeinheit (A) spannt einen zu kopierenden Schliissel (E) 
mittels der Spannvorrichtung (P) so, dass das vollstandige 
Oberflachenprofii des Schltissels (E) zuganglich ist. Das von 
der Recheneinheit (C) gesteuerte Aufnahmemodul (O), hier 
als mechanisches 'lastglied (21) dargestellt, nimmt das voll- 
standige Oberflachenprofii des zu kopierenden Schliissel s 
(E), bestehend aus Schliisselprofil, Schliessung und Spitzen- 
form auf, und iibergibt diese Werte an die Recheneinheit 
(C). Hierbei kann die Spannvorrichtung (P) zusammen mit 
dem Schliissel (E) und das Aufnahmemodul (O) bestehend 
aus dem Tastglied (21) durch die Positioniereinheiten (N) in 
einer oder mehreren Achsen verschoben und gedreht wer- 
den. Die aufgenommenen Werte der Oberflachenstruktur 
des Schlussels (E) werden durch die Recheneinheit (C) so 
aufbereitet, dass mittels der Bearheitungseinheit. (B) aus 
dem Halbzeug (F) ein vollstandiger Nachschlussel oder ein 
dem zu duplizierenden Schlussels (E) enLsprechender 
Schlusselrohling gefertigt werden kann. Hierbei wird das 
Halbzeug (F) in die Halbzeugspannvorrichtung (K) einge- 
spannt und mittels des Bearbeitungsmoduls (D), hier als in 
die Frasspindel (12) eingespannter Scheibenfraser (10) dar- 
gestellt, bearbeitet. Sowohl die Halbzeugspannvorrichtung 
(K) und das Bearbeitungsmodul (D) werden hierbei, gesteu- 
crt durch dci Recheneinheit (Q, durch die Positioniereinhei- 
ten (N) in einer oder mehreren Achsen verdreht und/oder 
verschoben. 

[0088] Die Zeichnung der optionalen Zufuhreinheit (H) ist 
zur besseren Ubersicht gegeniiber der Bearbeitungseinheit 

(B) vergrossert dargestellt, und enthalt nochmals die Halb- 
zeugspannvorrichtung (K) der Bearbeitungseinheit (B); je- 
doch in einer automatisch spannenden Ausfiihrung. Die Zu- 
fuhreinheit (H) ist mit der Bearbeitungseinheit (B) bauhch 
in einem Gehause verbunden. Die Zufuhreinheit (H) nimmt 
im Halbzeugmagazin (L) verschieden dimensionierte Halb- 
zeuge auf. Das von der Recheneinheit (C) ermittelte Halb- 
zeug (F) das dem zu duplizierendcn Schliissel (E) in der Di- 
mensionierung (Breite, Hohe, Starke) am ehesten entspricht, 
wird durch die Rccheneinheit gestcuert durch den Greifer 
(M) aus dem Magazin (L) entnommen und der Halbzeug- 
spannvorrichtung (K) der Halbzeugspannvorrichtung (K) 
der Bearbeitungseinheit (B) zugefuhrt und automatisch 
durch das Klemmstack (35) eingespannt. 

[0089] Die Fig. 2, 3 und 4 zeigen die Aufnahmeeinheit 
(A) in der der zu kopierende Schliissel (E) im Schaftbereich 
(2) mittels der Spanneinrichtung (19) der Schliisselspann- 
vorrichtung (P) eingespannt ist. Die Spanneinrichtung (19) 
ubt Uber die Feder (20) eine so grossc Kraft auf den Schlus- 
selschaft (2) aus, dass der Schliissel stabil lageorientiert ge- 
halten wird. Denkbar ist eine Schliissclspanneinrichtung (?) 
die zum Beispiel mittels einer Feststellschraube den Schliis- 
sel fixiert. Die Schlusselspanneinrichtung (P) ist, durch die 
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Recheneinheit (C) gesteuert, in mehreren Achsen mittels 
Positioniereinheiten (N) bestehend aus Schrittmotoren (7) 
und/odcr Ricmentriebcn (8) und/odcr Lineareinhciten (9) so 
zu Yersehieben und zu verdrehen, dass das Oberflachenprofii 
dcs zu kopicrendcn SchlUssels (E), bestehend aus dem 5 
Schliisselprofil (3), der Schliessung (4) und der Spitzenform 
(5) und der I^nge, von cinem oder mehreren Aufnahmemo- 
dulen (0), bier durch ein Tastglied (21) dargestellt, abgeta- 
stet werden kann. Das Tastglied (21) ist ebenfalls in mehre- 
rer Achsen verschieb- und verdrehbar. Das Tastglied (21) ist 10 
auf der Lineareinheit (23) befestigt hinter der ein Anschlag- 
schalter (22) sitzt. Wird durch den Schrittmotor (25) die Li- 
neareinheit (24) in Richtung Schlussei (E) bewegt, schaltet 
der Schalter (22) sobald das Tastglied (21) den Schlussei (E) 
beruhrt. Aus den Schritten des Schrittinotors (25) seit dessen 15 
Nullpunkt lasst sich die Starke des SchlUssels (E) an dieser 
Position ermitteln. Durch eine Vielzahl von solchen Vorgan- 
gen an unterschiedlichen Positionen des Schlussels (E) lasst 
sich des sen vollstandige Oberflachenstruktur ermitteln. 
Endschalter (18) zuin definierten Anfahren des Nullpunkies 20 
der Achsen sind fur alle Positioniereinheiten (N) von Vor- 
leii. 

[0090] In der Zeichnung nicht aufgefuhrt. sind andere 
Moglichkeiten der Abtastung. So ist es auf ahniiche Weise 
moglich, die Oberfliiche des SchlUssels (E) durch optische 25 
oder akustische Signalgeber und/oder Signalnehmer, zum 
Beispiel Laserstrahlen abzutaslen. Zudem ist es moglich 
mittels einer oder mehrerer Kameras die Schliisseloberfla- 
che aus verschiedenen definierten Positionen aufzunehmen, 
und mittels bekannten Trigonomerieberechnungen das 30 
Oberflachenprofii zu ermitteln. 

[0091] Die Fig. 5, 6 und 7 zeigen die von der Rechenein- 
heit (Q gesteuerte Bearbeitungseinheit (B) mit der Halb- 
zeugspannvorrichtung (K), und dem Bearbeitungsmodul 
(D). Das Ilalbzeug (F) ist hierbei auf einfachste Weise mit 35 
der Halbzeugspannvorrichlung (K) mittels Belesugungs- 
schrauben (15) die in Passbohrungen (14) des Halbzeugs (F) 
sitzen, lagerichtig und fest verbunden. Hierdurch ist eine si- 
chere Befestigung wahrend der Bearbeitung durch das Bear- 
beitungsmodul (D) sichergestellt Denkbar ist eine autoraa- 40 
tische Befestigung des Halbzeugs (F) mittels einer von der 
Recheneinheit (C) automatisch gesteuerten Spannvorrich- 
tung (K). Die HalbzeugspannYorrichtung (K) ist so angeord- 
net, dass sie in den verschiedenen Achsen, durch Positio- 
niereinheiten (N), im Beispiel ausgefuhrt durch Schrittmo- 45 
toren (7) und/oder Riementrieben (8) und/oder Linearein- 
heiten (9), drehbar und/oder verschiebbar ist. Endschalter 
(18) zum definierten Anfahrcn des Nullpunktes der Achsen 
sind fur alle Positioniereinheiten (N) von Vorteil. 
[0092] Die Bearbeitungsvorrichtung (D) dient zur Bear- 50 
beitung des Halbzeuges (F) und kann wie hier auf einfachste 
Weise durch eine Frasspindel (12) ausgebildet sein. Auch 
die Bearbeitungsvorrichtung (D) ist in mehreren Achsen 
verschiebbar und drehbar angeordnet. In der Frasspindel 
(12) ist in dicscm Beispiel ein Scheibenfraser (10) einge- 55 
setzt, der in das Halbzeug (F) das dem zu kopierenden 
SchlUssels entsprechende Profil (3) auf einfachste Weise 
frast. Dies geschieht dadurch, dass die Bearbeitungsvorrich- 
tung (D) und die HalbzeugspannYorrichtung (K), von der 
Recheneinheit (C) gesteuert, so in ihren Achsen verschoben 60 
und verdreht werden, dass der Scheibenfraser (10) das 
SchlUsselprofil (6) in der entsprechenden Hefe und an der 
entsprechenden Position in das Halbzeug (F) frast. Durch 
die Verwendung eines schr feinen und klcinen Scheibenfra- 
sers (10) und durch eine feine Verstellmoglichkeit durch die 65 
Positioniereinheiten (N) ist es mdglich, alle erdenklichen 
Nuten eines SchlUsseiprofils mit nur einem Fraser zu frasen. 
FUr eine schnellere Bearbeitung ist eine Yon der Rechenein- 



heit (C) gesteuerte Frasspindel (12) mit automatischem Fra- 
serwechselkopf einsetzbar, die die verschiedenen Fraser ent- 
sprechend den Ausformungen der Profilnuten (3) des zu du- 
plizierenden SchlUssels (E) aus dem Frasermagazin (13) au- 
tomatisch entnimmt. Es ist auch denkbar, diese verschiede- 
nen Fraser von Hand einzuspannen. 
[0093] Es ist moglich in das durch eine Posiuoniereinheit 
(N) entsprechend abgekippte Halbzeug (F) mittels des 
Scheibenfrasers (10) die vom zu kopierenden SchiUssel auf- 
genommene Schliessung (4) in Form von EinschniUen in 
das Halbzeug zu frasen. Hierbei werden die Positionierein- 
heiten (N) von der Recheneinheit (C) entsprechend gesteu- 
ert. Wird in die Frasspindel (12) ein Nutfraser oder ein Boh- 
rer eingespannt. So lassen sich bei waagrecht positioniertem 
Halbzeug (F) entsprechende Schliessungen in Form von 
Bohrmulden und/oder Frasbahnen einfrasen. Durch den 
Scheibenfraser (10) lassen sich zudem auf dem Kopf des 
Halbzeuges (F) Kennungen in Form eines aus unterschiedli- 
chen Nuten bestehenden Strichcodes (33) anbringen, oder 
durch entsprechend geeigneten Fraserformen lesbare Ken- 
nungen (28) einbohren oder frasen. 
[0094] Durch die mit der Recheneinheit (C) verbundene 
Signalleitung (11) kann mittels dem Fraser (tO) die Position, 
Materialstarke und Breite des eingespannten Halbzeugs (F) 
abgetastet werden. Zudem kann die Kennung des Halbzeugs 
(17), aus einem aus verschieden breiten und/oder verschie- 
den defen Nuten bestehenden Strichcodes, ennittelt werden. 
Auf einfache Weise ist hiertur die Signalleitung (11) elek- 
trisch lei tend rnit dem Scheibenfraser (10) verbunden. Dies 
ist beispiels weise uber das Kugellager der Frasspindel mog- 
lich, da der Aussenring des Kugellagers eine leitende Ver- 
bindung zur Spindel und somit zum Fraser aufweist. Wenn 
die Halbzeugspannvorrichtung (K), und somit auch das 
Halbzeug (F) elektrisch isoliert: montiert sind, und mit elek- 
trischem Masse-Potential verbunden sind, fuhrt das Beriih- 
ren das Halbzeuges (K) durch den Fraser (10) beim Verfah- 
ren der Positioniereinheiten (N) dazu, dass der Masse-Si- 
gnalpegel von der Signalleitung (11) an die Recheneinheit 
Ubergeben wird, und dadurch aus der jeweiligen Stellung 
der Positioniereinheiten (N) die vorher erwahnten Daten er- 
mittelt werden konnen. 

[0095] flierdurch lasst sich zum Beispiel priifen, ob das 
eingespannte Halbzeug (F) mit dem benStigten, durch die 
Recheneinheit ermittelten Halbzeug ubereinstimmt. Hier- 
durch lassen sich Bedienungsfehler durch falsche Halb- 
zeuge vermeiden. Durch das gieiche Verfahren lasst sich die 
genaue Position des Halbzeuges (F) gegenuber dem Schei- 
benfraser (10) durch Antasten ermitreln, und so der Materi- 
alnullpunkt des Halbzeuges (F) festlegen um eine genaue 
Positionierung bei der Bearbeitung zu erreichen. 
[0096] Es ist auch moglich anstatt der Haibzeuge (F) han- 
delsubliches VoUmaterial zu verwenden. Zum Beispiel ist 
ein Messing-Flachprofil mit den Abmessungcn 70 x 8 x 
2.2 mm fur das Herstellen der meisten Schlussei geeignet. 
Auch Kunststoffe und andere Mctalle lassen sich verwen- 
den. Die Spannvorrichtung (K) ist in diesem Falle so zu ge- 
stagen, dass das Vollmateria] an cinen Anschlag angelegt 
und auf einer oder beiden Seiten festgespannt werden kann. 
Ein Schlusselkopf , der auf das Flachmaterial aufgeschoben 
und befestigt wird vervollstandigt den gefertigten Nach- 
schlussel 

[0097] AnstaU der im Beispiel aufgeftihrtcn Frasspindel 
(12) kann auch ein Stichel dazu verwendet werden, um mit- 
tels Stossvorgangcn die Nuten aus dem Halbzeug (F) her- 
auszuarbeiten. Zudem ist es moglich mittels eines feinen 
Erodierstiftes die Nuten herauszuerodieren, oder mittels ei- 
nes Lasers her aus zu brennen. Kommt Kunststoff als Halb- 
zeug (F) zum Einsatz, ist es moglich, durch einen heissen 
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Stichel die Nuten aus dem Halbzeug herauszuschmelzen. 
[0098] Die Fig. 8 und 9 zeigen die automatische Zufuh- 
rcinheit (II) mit dem Halbzeugraagazin (L), dem Halbzeug- 
greifer (M) und der autouiatischen Halbzeugspannvorrich- 
tung (K) der Bearbcitungscinhcit (B). In dem Halbzcugma- 5 
gazin (L) konnen mehrere Halbzeuge (F) mit unterschied- 
lich dimensioniertcm Hals (27) bevorratet werden. In der 
Abbildung sind zum Beispiel von 4 verschiedenen Halbzeu- 
gen (F) je 7 Stuck eingelagert Die 7 Halbzeuge (F) von der 
jcweils selbcn Sorte sind durch die Passbohrungen (14) la- 10 
georientiert auf den Haltebolzen (37) hintereinander ange- 
ordnct. Hicrbci werden sie durch die Fedcr (38) gcgcn den 
Anschiag (40) gedriickt. Das erste Halbzeug (F) ist lur den 
Greifer (M) seitlich frei zuganglich und aus dem Magazin 
(L) ziehbar, da die Haltebolzen (37) entsprechend verkurzt 15 
sind und somit das erste Halbzeug (F) nur durch die Feder- 
kraft der Feder (38), gegen den Anschiag (40) gedriickt, ge- 
halten wird. 

[0099] Der Lagerort und die Abmessungen der verschie- 
denen Halbzeughaise (27) sind ist in der Recheneinheit (G) 20 
gespeichert. Die Recheneinheit (C) ermittelt aufgrund der 
aufgenoinmenen Dimensionen des zu duplizierenden 
Schlussels (E) den Lagerplatz des am besten geeignete 
Halbzeuges (F) in dem Halbzeugmagazin (L). Das Halb- 
zeugmagazin (I J wird durch den vSchrittmotor (7b) und Rie- 25 
menantrieb (8b) so positioniert, dass die Passungen (16) des 
errnittelten Halbzeuges (F) in der Hohe der Greifstifte (36) 
des Halbzeuggreifers (M) liegen. Der Halbzeuggreifer (M) 
wird durch den SchriUxnotor (7a) so positioniert, dass die 
Greifstifte (36) liber den Passungen (16) des Halbzeugs (F) 30 
liegen. Durch den Schrittmotor (7d) wird der Halbzeuggrei- 
fer (M) so verschoben, dass die Greifstifte (36) in die Pas- 
sungen (16) eingefuhrt werden. Der Halbzeuggreifer (M) 
wird nun mittels des Schrittmotoren (7a, 7d) so positioniert, 
dass die Passbohrungen (14) des durch die Federzange (39) 35 
gehaltene Halbzeugs (F) au f die Passbolzen (34) der Halb- 
zeugspannvorrichtung (K) aufgeschoben werden. Das 
Klemmstuck (35) wird nun durch den Schrittmotor (7c) uber 
den Kopf des Halbzeugs (F) geschoben. Durch diesen Vor- 
gang wird das Halbzeug lagerichtig und fest in die Halb- 40 
zcugspannvorrichtung (K) eingespannt. Die vollstandige au- 
tomatische Zufiihreinheit 0*1) lasst sich dann mittels einer 
nicht eingezeichneten Positioniereinheit so weit von der Be- 
arbeitungseinheit (B) entfernt positionieren, dass die Bewe- 
gungen der Positioniereinheiten (N) der Bearbeitungseinheit 45 
(B) nicht beeintrachtigt werden. 

[0100] In entsprechend umgekehrter Reihenfolge kann 
der fertige Nachschlussel aus der Halbzeugspannvorrich- 
tung (K) entnommen, und an einem definierten Ausgabe- 
platz vom Greifer (M) abgestreift werden, um den fertigen 50 
Nachschlussel aus der Bearbeitungseinheit (B) auszuwer- 
fen. 

[0101] Die Fig. 10 zeigt die Vortcile der speziell filr das in 
Anspruch 1 genannte Verfahren entwickelten Halbzeuge (F) 
gegenuber der Vcrwcndung von Voll material zur HerstcJ- 55 
lung von Rohlingen oder vollstandigen Nachschlusseln. Ge- 
nerell ware es moglich, alle Nachschlussel aus einem einzi- 
gen Halbzeug (F) herzusteilen. Um jedoch die Bearbeitung 
in der Bearbeitungseinheit (B) zu beschleunigen und dabei 
den Fraser (10) zu schonen, ist es von Vorteil, Halbzeuge mit 60 
Halsen (27) unterschiedlicher Starke, Breite und Lange zu 
verwenden. 

[0102] Das Halbzeug (F) ist in unbearbeitetem Zustand 
gezeichnct. Der Kopf (26) enthalt die Passbohrungen (16) 
fur den Greifer (M) der Zufiihreinheit (H), die Passbohrun- 65 
gen (14) zur lagerichtigen Aufspannung auf die Halbzcug- 
spannvorrichtung (K) der Bearbeitungseinheit (B), die 
Halbzeugkennung (28) um zum Beispiel die Bestellung und 



das Heraussuchen des richtigen Halbzeugs zu erleichtem 
und einen freien Platz auf dem Kopf (26) fur die nachtragli- 
che Anbringung Yon Kennungcn. Der Halbzcughals (27) 
enthalt eine verjiingte Sollbruchstelle (29) an der der fenig 
bcarbeitcte Halbzcughals (27) manuell abgclangt werden 
kann. Zudem ist die Kennung (28) des Halbzeugs (F) als 
Strichcode (17), ausgefuhrt als unterschiedlich breite und/ 
oder tiefe Nuten, wiedergegeben, der der Bearbeitungsein- 
heit (B) ermoglicht, durch ein Abtasten mittels des Frasers 
(10) zu ermitteln, ob das richtige Halbzeug (F) eingespannt 
ist Die Passbohrung (14) auf dem Hals (27) ermoglicht ein 
zusatzlichcs Einspanncn in die Halbzeugspannvorrichtung 
(K) der Bearbeitungseinheit (B). Im Schnittbild des Halb- 
zeughalses (27) ist die abgerundete hintere Kante (30) zu se- 
hen die der Kante herkdmniiicher Schliissel entspricht, und 
deshalb das Frasen dieser Kante erspart. Das Halbzeug (F) 
ist mittels Befestigungsschrauben (15) in die Halbzeug- 
spannvorrichtung (K) der Bearbeitungseinheit (B) einge- 
spannt, und bereits so von der durch die Recheneinheit (C) 
gesteuerten Bearbeitungseinheit (B) bearbeitet, dass das 
Profil (6) dem Profil des zu duplizierenden Schlussels ent- 
spricht. Auf dieses bearbeitete Halbzeug (F) konnte mittels 
einer herkdmralichen Schlusselkopierfrasmaschine die 
Schliessung (4) des zu kopierenden Schlussels (E) ubertra- 
gen und die vSpitze entsprechend gekiirzt werden, damit ein 
passgenauer Schliissel entsteht. Der Strichcode (33) wurde 
durch den Scheibenfraser (10) der Frasspindel (12) einge- 
frast, und enthalt zur spateren Identifikation beispielsweise 
Informationen, auf welcher Vorrichtung dieses Halbzeug 
gefrast. wurde. 

[0103] Das Halbzeug (F 1 ) wurde durch die von der Re- 
cheneinheit (C) gesteuerte Bearbeitungseinheit (B) so bear- 
beitet, dass ein volistandiger passgenauer Nachschlussel 
entstanden ist. Hierbei wurden entsprechend des von der 
Aufnahmeeinheit (A) zu duplizierenden Schlussels das Pro- 
fil (6), die Schliessung (31) und die Spitzenform (32) durch 
den Scheibenfraser (10) ausgefrast. Zudem wurde eine Ken- 
nung (33), die beispielsweise auch auf dem zu duplizieren- 
den Schliissel stand, mittels der Tasten (42) in die Rechen- 
einheit (C) eingegeben, und mittels eines in die Frasspindel 
(12) der von der Recheneinheit (C) gesteuerten Bearbei- 
tungseinheit (B) eingespannten Spitzfrasers eingefrast. 
[0104] Die Fig. 11 zeigt ein sehr stark vergrossertes 
Schnittbild des Schlusselprofils (3) des zu duplizierenden 
Schlussels (E) und daneben das Halbzeug (F) mit durch den 
Scheibenfraser (10) der Bearbeitungseinheit (B) entspre- 
chendem passgenauem Schlusselprofil (6). Hierbei sind die 
feincn Abstufungen des gefrastcn Profils (6) zu erkennen, 
die durch den Scheibenfraser (10) der Bearbeitungseinheit 
(B) entstehen. Es wird deutlich, dass es in einfacher Weise 
moglich ist, mit nur einem Scheibenfraser (10) einen dem zu 
duplizierenden Schlussels (E) entsprechenden Schlusselroh- 
ling mit entsprechendem Schlilsselprofil (6), aus dem Halb- 
zeug (F) herzusteilen. Hierzu werden die Positioniereinhei- 
ten (N) der durch die Recheneinheit (C) gesteuerten Bear- 
beitungseinheit (B) so fein abgestuft bewegt, dass jede er- 
denkliche eckig ausgebildetc oder rund ausgebildete Nut 
nachgebildet werden kann. Das Profil (3) wurde durch die 
von der Recheneinheit (C) gesteuerten Aufnahmeeinheit (A) 
von dem zu duplizierenden Schliissel (E) aufgenommen, 
und durch die Recheneinheit (C) vor der Steuerung der Be- 
arbeitungseinheit (B) so berechnet, dass das Profil (6) des 
Halbzeugs(F) eine minimale Untertoleranz gegenuber dem 
Profil (3) des zu duplizierenden Schliissels (E) aufweist, um 
sicherzustellen, dass der aus dem Halbzeug (F) angefertigte 
Schliisselrohling oder vollstandige Nachschlussel leicht in 
den Schliisselkanal des Schliesszylinders eingeschoben 
werden kann. 
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[0105] Fig. 1 2 dient zur Verdeutlichung des jetzigen tech- 
nischen Stands, nachdem Nachschliissel aus Schliisselroh- 
lingen mit bcreits vorgcfertigtcm Schliisselprofil gefertigt 
werden iuussen. Die Abbildung zeigt verschiedene Arten 
von zu duplizierenden Zylinderschlusscln (E, E', E") rait 5 
Schliisselkopf (1), Schlusselschaft (2) und Schliisselspitze 
(5) in Vorderansicht. Zudem sind die beim herkommlichen 
Duplizieren von Schliisseln benotigten zugehdrigen Schliis- 
selrohlinge (G, G\ G") in Vorderansicht und deren Profit (3) 
in vergrosserter DarsteULung, auf die Rohlingspitze gesehcn, 10 
abgebildet. Der zu duplizierende Schiussel (E) besitzt ein 
Profil (3) in Form von langs zum Schlusscl vcrlaufenden 
Nuten. Die Schliessung (4) dieses Schlussels ist in Form 
verschieden tiefer Einschnitte ausgebildet. Diese Art von 
Schliissel ist die mit Abstand am haufigsten vorkommende 15 
Schlusselform. Wird ein solcher Schliissel in herkommliche 
Weise dupliziert, muss ein Schlusseirohling mit einem dem 
zu duplizierenden Schlussels (E) entsprechenden, zur 
Langsachse verlaufenden, Schliisselprofil (3) vorhanden 
sein. Nur dann lasst sich inittels Einfrasen der Schliessung 20 
(4) auf einer herkommlichen Schliissel-Kopierfrase ein 
Nachschliissel hersteilen. Etwa 5000 bis 10 000 verschie- 
dene Profilformen (3) sind derzeit auf dem europaischen 
Markt. 

[0106] Beim Schiussel (E) ist die Schliessung (4) in Form 25 
einer eingefrasten geschwungenen Bahn ausgebildet. Beim 
Schliissel (E") besteht die Schliessung (4) aus mehren Bohr- 
mulden in unterschiedlicher Tiefe. Auch bei diesen Schliis- 
seln muss zur Duplizierung ein dem Original entsprechen- 
der Rohling ((}', G") rait iibereinstimmendem Profil (3) ver- 30 
wendet werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Schliisselrohlings 35 
und/oder zur Herstellung eines vollstandigen Nach- 
schliissels durch das das Profil (3) eines zu duplizieren- 
den Schlussels (E) zu dessen Langsachse und /oder 
dessen Spitzenform (5) aufgenommen und/oder dessen 
Lange gemessen werden, dadurch gekennzeichnet, 40 
dass diese Werte dazu verwendet werden, cinen 
Schlusseirohling mit einem dem zu duplizierenden 
Schlussels (E) entsprechenden Profil (3) durch Materi- 
alverformung und/oder Materialbearbeitung von Ron- 
material und/oder Halbzeug (F) herzustellen, und/oder 45 
die aufgenommenen Werte durch Aufnahme der 
Schliessung (4) des zu duplizierenden Schlussels (E) 

zu erganzen und mittels dieser Werte einen dem zu du- 
plizierenden Schlussels (E) entsprechenden, vollstan- 
digen Nachschliissel mittels Materialverformung und/ 50 
oder Materialbearbeitung von Vollmaterial und/oder 
Halbzeug (F) herzustellen. 

2. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufhah- 
meeinheit (A), die Bearbeitungseinheit (B) und die au- 55 
tomatische Zufuhreinheit (H) durch eine oder mehrere 
Recheneinheiten (C) gesteuert werden. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlies- 
sung (4) des zu duplizierenden Schlussels (E), ausge- 60 
bildet als verschieden tiefe Einschnitte auf einer oder 
mehreren Seiten und/oder Bohrmulden auf einer oder 
mehrerer Seiten und/oder geschwungen eingefrasten 
Bahnen auf einer oder mehrerer Seiten, mit Hilfe von 
einem oder mehreren Tastgliedern mechanisch und/ 65 
oder durch von Signalgebern abgegebenen und/oder 
Signalnehmern aufgenommenen Licht- und/oder 
Schallwellen und/oder mit Hilfe von Kameras aufge- 



nommen wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Ver- 
wendung von Kameras zur Ermittlung der Oberfla- 
chenstruktur der Schlusscl (E), gesteuert durch die Re- 
cheneinheit (C), die Oberflaehen des Schlussels (E) aus 
mehreren unterschiedlichen Positionen und Winkeln 
aufgenommen und mittels bekannter Trigonomerie- 
Berechnungen die Oberflachenstrukuir ermittelt wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass durch die 
Aufhahmeeinheit (A), gesteuert durch die Rcchcnein- 
heit (C), die vollstandige Oberflachenstruktur des zu 
duplizierenden Schlussels (E), bestehend aus dem Pro- 
fil des zu kopierenden Schlussels (E) und/oder der 
Schliessung (4) des Schlussels auf einer oder mehreren 
Seiten, und/oder dessen Gesamtiange und Spitzenform 
aufgenommen wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die vollstan- 
dige Oberflachenstruktur des Schlussels (E) durch die 
Recheneinheit (C) aufgrund der durch die Aufnahme- 
einheit. (A) aufgenommenen Werte berechnet wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der zu dupli- 
zierende Schliissel (E) durch eine oder mehrere Spann- 
einrichtungen (19) und eine oder mehrere Spannfedem 
(20) am Schlusselschaft (2), und/oder Schlusselkopf 
(1) und/oder Schliisselprofil lagerichtig gehalten wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die aufge- 
nommenen Werte von der Recheneinheit (C) direkt an 
die Bearbeitungseinheit (B) zur Bearbeitung des Halb- 
zeugs (F) und/oder von Vollmaterial weilergegeben 
werden, und /oder in der Recheneinheit gespeichert 
werden. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zum Ferii- 
gen des dem zu duplizierenden Schlussels (E) entspre- 
chenden Schlusseirohling und/oder vollstandigen 
Nachschliissel Vollmaterial und/oder Halbzeug (F) ver- 
wendet wird, das sich in seiner Materiaibeschaffenheit 
zur Verwendung als Zylinderschliissel eignet. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Vollmaterial und/oder Halbzeug (F), durch eine Re- 
cheneinheit (C) gesteuert, mittels Frasen und/oder 
Schleifen und/oder Stossen und/oder Erodieren und/ 
oder Laserbeschuss und/oder temprische Verformung 
von einer Bearbeitungseinheit (B) bearbeitet wird urn 
einen entsprechenden Schlusseirohling und/oder voll- 
standigen Nachschliissel anzufertigen. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be- 
arbeitung dor Halbzeugc (F) und/oder des Vollmateri- 
als durch Spanabnahme eines oder mehrerer Fraser 
(10) erfolgt, die in eine oder mehrere Frasspindeln (12) 
eingespannt sind. Hierzu werden die Frasspindel (12) 
und/oder die Halbzeugspannvorrichtung (K) durch die 
von der Recheneinheit (C) gesteuerten Positionierein- 
heiten (N) so verschoben und/oder verdreht, dass der 
Fraser (10) die Oberflachenstruktur cntsprechend dem 
zu duplizierenden Schlussels (E) in feinen Schritten 
frSst. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die ent- 
sprechende Bearbeitung der Halbzeuge (F) oder des 
Vollmaterials inittels Spanabnahme durch einen oder 



11/10/06, EAST Version: 2.1.0.14 



17 



DE 100 31 



713 A 1 

18 



mehrere Stichel und/oder durch erodieren mit einem 
oder mehreren Erodierstiften und/oder durch Material- 
vcrdampfung mittels Laserbeschuss und/oder bci Ein- 
satz von Halbzeug (F) aus Kunststoff durch Abschmel- 
zen mitiels eines und oder mehreren heissen Slichcin 5 
erfolgt. 

13. Verfahren nach eincm oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fra- 
ser (10) manuell und/oder, durch die Recheneinheit (C) 
gesteuert, dem Werkzeugmagazin (13) eDtnommen und 10 
eingespannt werden. 

14. Verfahren nach eincm oder mehreren der vorhcri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fra- 
ser (10) des Bearbeitungsmoduls (D) mittels der Si- 
gnalleitung (11), bewegt durch die von der Rechenein- 15 
heit (C) gesteuerten Lineareinheiten (N), die Position 
und/oder Dimensionierung und/oder die maschinenles- 
bare Keunung (17) des in die Halbzeugspannvorrich- 
tung (K) eingespannten Halbzeuges (F) an die Rechen- 
einheit (C) meldet. 20 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in der 
Recheneinheit (Q gespeicherte Werte von zu duplizie- 
renden Schliissein verwendet werden konnen um ent- 
sprechende Schliisselrohlinge und/oder vollstandige 25 
Nachschliissel herzustellen. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die auf- 
genommenen Werte eines zu duplizierenden Schliissels 
(E) in der Recheneinheit (C) mit vorhandenen Schliis- 30 
selrohling-Prorilen verglichen werden, um den entspre- 
chenden Rohling vorzugsweise auf dem Display (41) 
anzuzeigen. 

17. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die von 35 
der Aufnahmeeinheit (A) aufgenotnmenen Werte in der 
Recheneinheit so verandert werden, dass ein entspre- 
chender Schliisselrohling und/oder vollstandiger Nach- 
schliissel mit geringfiigiger Untertoleranz im Profilver- 
lauf (6) durch die Bearbeitungseinheit (B) gefertigt 40 
werden kann. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die auf- 
genommenen Werte in der Recheneinheit mit rechtlich 
geschiitzten Schliisselprofilen verglichen werden um 45 
einen Missbrauch der Vorrichtung zu verhindern. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet-, dass der her- 
gestellte Schliisselrohling und/oder vollstandige Nach- 
schlussel mittels der Bearbeitungseinheit (B) mit einer 50 
oder mehreren Kennungen, ausgebildet als lesbare Zei- 
chen und/oder in Form von anderen Formen, zum Bei- 
spiel Stichcode, markiert wird. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zu den 55 
in der Recheneinheit (C) gespeicherten Werten eines 
duplizierten Schliissels die Daten des Kunden und/oder 
andere Daten mittels der Drucktaster (42) eingegeben 
und gespeichert werden. 

21. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 60 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fer- 
tigung von sicherheitsrelevanten Nachschiusseln mit- 
tels einer in die Leseeinrichtung (44) der Recheneinheit 
(Q eingestcckten Speicherkarte autorisiert wird. 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 65 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die \kr- 
richtung nach Anspruch 1 fur nicht autorisierte Perso- 
nen gesperrt, und mittel eines in die Recheneinheit (C) 



eingegebenen Codes und/oder einer in die Leseeinrich- 
tung (44) eingesteckien Speicherkarte freigegeben 
werden kann. 

23. Verfahren nach einem oder mehreren der Yorberi- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Re- 
cheneinheit (C) aufgrund der aufgenommenen Werte 
des Oberflachenprofils des zu duplizierenden Schliis- 
sels (E) das aufgrund seiner Dimensionierung am be- 
sten geeignete Halbzeug (F) errechnet, und dessen 
Kcnnung vorzugsweise auf dem Display (41) ausgibt 
und/oder die automalische Zufuhreinheit (H) so steu- 
ert, dass das entsprechende Halbzeug (F) automatisch 
aus dem Halbzeugmagazin (L) entnommen und/oder in 
die Halbzeugspannvorrichtung (K) eingespannt wird. 

24. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mittels 
der Tasten (42) der Recheneinheit (C) Zeichen in die 
Recheneinheit (C) eingetippt werden kdnnen, die dann 
durch das Bearbeitungsmodul (D) der Bearbeitungs- 
einheit (B) auf das eingespannle Halbzeug (F) ubertra- 
gen werden. 

25. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das zur 
Fertigung benotigte Halbzeug (10 durch eine von der 
Recheneinheit (C) gesteuerten Zufuhreinheit (H) der 
Bearbeitungseinheit (B) zugefuhrt und/oder entnom- 
men wird. 

26. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ken- 
nungen und/oder Dimensionen der in dem Halbzeug- 
magazin (L) gelagerten Halbzeuge (F) in der Rechen- 
einheit (C) gespeichert sind. 

27. Verfahren nach einem oder mehreren der Yorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu- 
fuhreinheit (H), gesteuert durch die Recheneinheit (C), 
mittels der Positioniereinheiten (N) so weit von der Be- 
arbeitungseinheit (B) entfernt position iert werden 
kann, dass eine uneingeschrankte Bearbeitung des ein- 
gespannten Halbzeuges (F) durch die Bearbeitungsein- 
heit (B) erfolgen kann. 

28. Vorrichtung zur Durchfuhrung dieser Verfahren, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung aus ei- 
ner oder mehreren Recheneinheiten (C), aus einer oder 
mehreren Aufnahmeeinheiten (A), aus einer oder meh- 
reren Bearbeitungseinheiten (B) und optional aus einer 
oder mehreren Zufiihreinheiten (H) hesteht. 

29. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Aufnahmeeinheit (A), die Recheneinheit (C), die Bear- 
beitungseinheit (B) und die Zufuhreinheit (H) in einem 
Gehause, oder durch Datenverbindungen verbunden, in 
mehreren Gehausen untergebracht sind. 

30. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Spanneinrichtung (P) und/oder das Aumahmemodul 
(O) der Aufnahmeeinheit (A) und/oder die Halbzeug- 
spannvorrichtung (K) und/oder das Bearbeitungsmodul 
(D) der Bearbeitungseinheit (B) mittels Positionierein- 
heiten (N) in einer oder mehreren Achsen drehbar und 
oder verschiebbar angeordnet sind. 

31. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Po- 
sitioniereinheiten (N) mittels Schrittmotoren (7) und/ 
oder Linearantrieben und/oder Lineareinheiten (9) und/ 
oder Riementrieben (8) so angeordnet sind, dass sie in 
einer oder mehreren Achsen, gesteuert durch die Re- 
cheneinheit (C), verschiebbar und/oder verdrehbar 
sind. 
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32. Vorrichtung nach eineni oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
odcr die mechanischen Tastgliedcr (21) der Aufhahme- 
einheit (A) niittels Lineareinheiten (23) beweglich an- 
gcordnet sind urn bei AuftrcfTcn auf den Schliissel (E) 5 
miLtels Anschlagsehalter (22) und/oder Sensoren den 
Kontakt an die Recheneinheit (C) zu melden. 

33. Vorrichtung nacb einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das zur 
Aufnahme der Schlusselschlicssung (4) verwendete 10 
Aufnahmemodul (O) als ein oder mehrere mechanische 
Tastgliedcr (21) und/oder optische Signalgeber und/ 
oder opuschen Signalnehiner fur Licht- und/oder 
Schallwcllen und/oder Kameras ausgebildet ist. 

34. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 15 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Scbiusselspannvorrichtung (P) mit einem mit der Feder 
(20) mittelbar oder unmittelbar auf den Schliissel zu- 
sammenwirkenden Spannstiick (19) versehen ist. 

35. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 20 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schlusselspannvorricbtung (?) vorzugsweise mittels 
einer Feststellschraube arretierbar ausgebildet ist. 

36. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fur das 25 
Anfahren einer definierten Position der Positionierein- 
heiten (N) Schalter (18) und/oder Sensoren vorgesehen 
sind umbeispielsweise den Nullpunkt anfahren zu kon- 
nen. 

37. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 30 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Bearbeitungsmodul (D) als eine oder mehrere Fras- 
spindeln (12) und/oder mittels einer oder mehrerer Ero- 
diereinheiten und/oder einer oder mehrerer Laserquel- 
len und/oder einer oder mehrerer Stossvorrichtungen 35 
und/oder einer oder mehrerer temperierten Bearbei- 
tungswerkzeugen ausgebildet ist. 

38. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Werkzeugaufnahmen der Frasspindel (12) so ausge- 40 
fUhrt sind, dass unterscbiedliche Werkzeuge, zum Bci- 
spiel Fraser (10) und/oder Schleifkorper manuell, und/ 
oder durch die Recheneinheit (C) gesteuert, einge- 
spannt und/oder gewechselt werden kdnnen. 

39. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 45 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Frasspindel (12) eine so schnelle Umdrehungsge- 
schwindigkeit erreicht, und sehr geringes Spiel besitzt, 
dass das Halbzeug (F) schnell und genau bearbeitet 
werden kann. 50 

40. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Werkzeugmagazin (13) so angeordnet ist, dass die 
darin befindlichen Fraser (10) mit unterschiedlichen 
Abmessungen und/oder verschiedenen Formen durch 55 
die von der Recheneinheit (C) gesteuerte Frasspindel 
(12) angefahren, und ein- oder ausgespannt werden 
konnen. 

41. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der 60 
Fraser (10) als sehr diinner Scheibenfraser ausgebildet 
ist um mit diesem Fraser durch eine durch die Rechen- 
einheit (C) gesteuerte sehr feine Positionierung der 
Halbzeugspannvorrichtung (K) und/oder Frasspindel 
(12) aile unterschiedlichen Profllformen (6) und 65 
Schliessungs-Einschnitte (4) in das Halbzeug (F) und/ 
oder Vollmaterial zu frasen. 

42. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 



rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zum 
Abtasten des in die Halbzeugspannvorrichtung (K) ein- 
gespannten Halbzeugcs (F) der Fraser (10) tiber die 
Frasspindel (12) durch die Signalleitung (11) mit der 
Recheneinheit (C) elektrisch leitend verbunden ist, und 
die Halbzeugspannvorrichtung (K) elektrisch isoliert 
von der Bearbeitungseinheit (B) montiert, und mit ei- 
nem elektrischen Potential, vorzugsweise Masse beauf- 
schlagtist. 

43. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhc- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halbzeugc (F) aus Metall und/oder Kunststoff beste- 
hen. 

44. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halbzeuge (F) in Form eines Kopfs (26) und/oder in 
Form einen zu bearbeitenden Halses (27) ausgestaltet 
sind. 

45. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an den 
Halbzeugen (F) am Kopf (26) und/oder am Hals (27) 
eine oder mehrere Passungen (16) ausgebildet sind, 
mittels denen die Halbzeuge (F) lageorientiert ausge- 
richtet werden und/oder befestigt werden konnen. 

46. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Passungen fiir den Halbzeuggreifer (M) der Halbzeuge 
(F) durch entsprechende Vertiefungen, Erhebungen 
und/oder Locher (16) ausgebildet sind. 

47. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Bereich fur die Kennzeichnung (33) des Halbzeugkop- 
fes (26) mittels der Bearbeitungseinheit (B) als freie, 
vorzugsweise plane Fiache ausgebildet ist. 

48. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halbzeuge (F) eine oder mehrere lesbare Halbzeugken- 
nungen (28), und/oder Kennungen (17), beispielsweise 
als unterschicdlich angeordnete Vertiefungen ausgebil- 
det, die durch die Bearbeitungseinheit (B) ermittelt 
werden konnen, besitzen. 

49. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halbzeuge (F) in unterschiedlichen Dimensionen be- 
ziiglich Lange und/oder Breite und/oder Materialstarke 
hergcstellt werden und/oder eine oder mehrere Soll- 
bruchstellen (29) und/oder eine oder zwei abgerundete 
oder cckige Kanten (30) besitzen. 

50. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halbzeugspannvorrichtung (K) Befestigungsschrauben 
(15) und/oder ahnliche Passstifte und/oder Anschlag- 
k an ten besitzt, um die Halbzeugc (F) mit der der Bear- 
beitungseinheit (B) lageorientiert zu verbinden. 

51 . Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halbzeugspannvorrichtung (K) in der Mitte frei ausge- 
bildet ist, dass die Halbzeuge (F) so eingespannt wer- 
den konnen, dass eine Bearbeitung des Halbzeuges (F) 
an alien relevanten Stellen moglich ist. 

52. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halbzeugspannvorrichtung (K) aus zwei Teilen, vor- 
zugsweise im Abstand voneinandcr variabel, gebildet 
ist 

53. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die au- 
tomatjsche Halbzeugspannvorrichtung (K) aus Pass- 
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boizen (34) und durch das von dem Schrittmotor (7c) 
verschiebbaren Klemmstuck (35) gebildet ist, mittels 
dcncn das Halbzcug (F), von der Recheneinhcu (C) gc- 
steuert, lagerichtig ausgerichtet und festgespannt wird. 

54. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhc- 5 
rigen Anspruche,, dadurch gekennzeichnet, dass die au- 
tomatische Halbzcugzufuhrung (H) aus einem Halb- 
zeugmagazin (L), einem Haibzeuggreifer (M) und ei- 
ner oder mehreren Positioniereinheiten (N) gebildet ist. 

55. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhc- 10 
rigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass am 
Halbzeugmagazin (L) zum lageorientiertcn Bevorratcn 
der Halbzeuge (F) mehrere Haltebolzen (37) und Fe- 
dern (38), die Druck auf die Anlageplatte (40) ausiibcn, 
vorgesehen sind. 15 

56. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass am 
Haibzeuggreifer (M) einer oder mehrere Haltebolzen 
(36) und eine oder mehrere Federzangen (39) zum 
Greifen des Halbzeugs (F) vorgesehen sind 20 

57. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Halbzeugmagazin (L) und der Greifer (M) mittels Posi- 
tioniereinheiten (N) verschiebbar und/oder verdrehbar 
angeordnet sind. 25 

58. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspruche, dadurch gekennzeichnel, dass die Re- 
cheneinheit durch einem Anzeigendisplay (41) und 
mehreren Drucktastern (42) und einer Leseeinrichtung 
fur S peicherkarten (44) und einer oder mehrerer Daten- 30 
leitungen (43) ausgebildet ist. 
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